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(§j) Verfahren zum Herstellen von Schuhwerk 

Verfahren zum Herstellen von Schuhwerk, bei welchem 
ein Futter aus Textilmaterial, das auf seiner Au&enseite mit 
einer wasserundurchlassigen Membrane beschichtet ist, 
vorzugsweise unter Zwischenschaltung einer mit dem Futt- 
ermaterial zu verklebenden Brandsohle, so auf einen Leisten 
gezwickt wird, daft sich ein Futtereinschlagrand unter den. 
Leisten erstreckt, da& sodann auf den Futtereinschlagrand 
Klebstoff aufgetragen und eine Dichtbrandsohle, die auf 
ihrer Oberseite ebenfalls mit der wasserundurchlassigen 
Membrane versehen ist, membraneseitig mit Klebstoff ver- 
sehen und mit dem Futtereinschlagrand verklebt wird, daS 
danach das Obermaterial uber das Futter auf den Leisten 
aufgezwickt und der mit Klebstoff versehene Einschlagrand 
des Obermateriats mit der Dichtbrandsohle verklebt wird, 
und daS anschlie&end eine La uf so hie mit dem Einschla- 
¥ grand des Obermateriats verklebt wird. 
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Zur Herstellung von wasserabweisendem Schuhwerk 
mit einem aus Leder oder Textiimaterial bestehenden 
Obermaterial sind bisher zwei Verfahren bekannt 

Nach dem einen Verfahren wird ein Futtermaterial 
mit einer wasserundurchlassigen Membrane versehen. 
Die Futtermaterialteile werden in Form eines geschlos- 
seneri Sockens zusammengenaht und die Nahtverbin- 
dungen durch ein-rnit-Thermoklebstoff beschichtetes 
Dichtband aus dem Mem.branematerial abgediclxtet. 
Der so hergestellte Futtersocken wird an der Oberkante 
an das Obermaterial angenaht Bei der Montage des 
Schuhbodens wird zuerst eine Hinterkappe nur an der 
AuBenseite mit Klebstoff bestrichen, in das Obermateri- 
al eingelegt und mit diesem verpreBt Danach wird der 
Leisten in den Socken eingeschoben und eine Brandsoh- 
le auf den Sockenboden aufgeklebt AnschlieBend wird 
der Leisten mit dem darubergestulpten Futter soweit in 
die Einschlupf-Offnung zunickgeschoben, daB die In- 
nenseite der Hinterkappe frei wird. Die Innenseite der 
Hinterkappe kann dann von Hand mit KJebstoff einge- 
strichen und der Leisten mit dem Futter wieder in die 
ursprungliche Lage zuriickgeschoben werden, worauf 
die Hinterkappe innenseitig mit dem Futterteil verklebt 
wird Danach kann das Obermaterial in ublicher Weise 
klebegezwickt und es kann die Laufsohle aufgebracht 
werden. 

Dieses Verfahren hat den Nachteil, daB es in der 
Durchfuhrung aufwendig ist und nur fur Leisten mit 
runden Spitzen anwendbar (Wander- und Sportschuhe) 
ist, weil die Naht bei engen Rundungen in der Spitze des 
Sockens nicht dichtgeschweiBt werden kann. AuBerdem 
ist das Einarbeiten der Hinterkappe in das Obermaterial 
bei dem geschilderten Verfahren kompliziert und ar- 
beitsaufwendig. 

Nach dem zweiten bekannten Verfahren wird das 
Futtermaterial (Textil oder Leder) mit der wasserun- 
durchlassigen Membrane versehen. Die Futtermaterial- 
teile werden jedoch so modelliert, daB sie im Zwickrand 
in einem bestimmten AusmaB, z.B. um 5 mm unter dem 
Obermaterial vorstehen. An das Obermaterial wird im 
Zwickrand ein etwa 10 mm breites Netzband aus Nylon 
angesteppt, das verhindert, daB die Membrane am Fut- 
ter im Zwickrand beim Zwickvorgang beschadigt wird. 
Das Netzband bewirkt auBerdem, daB beim nachfolgen- 
den Anschaumen einer Laufsohle aus Poiyurethan- 
schaum die Membrane vom Schaum gut umflossen wird. 
Zum Anschaumen der Laufsohle muB der gezwickte 
Schuh auf eine der Kontur des Leistens genau angepaB- 
te Spritzform aufgesetzt werden. 

Die vorstehend geschilderte Herstellungsweise unter 
Verwendung von Polyurethanschaum fur das Abdichten 
des Schuhbodens hat jedoch den Nachteil, daB die An- 
schaffung von eigenen Spritzformen fiir jeden Leisten in 
jeder GroBe und die dazu erforderliche Spritzmaschine 
auBerst kostenaufwendig sind und einen langsamen Ar- 
beitsablauf ergeben. Die Abdichtung der Formen ist au- 
Berdem bei Modellvarianten problematisch, deren Ma- 
terialstiickelungen an verschiedenen Stellen liegen. Das 
Verfahren eignet sich schlieBlich nicht fur spitze Leisten, 
weil das angesteppte Netzband sich bei engen Rundun- 
gen beim Zwickvorgang nicht an die Brandsohle anlegt 

Die Erfindung zielt darauf ab, die geschilderten Nach- 
teile zu vermeiden und ein Verfahren zum Herstellen 
von Schuhwerk zu schaffen, das einfach durchfuhrbar ist 
und mit dem auf wirksame Weise im Sohlenbereich eine 
einwandfreie Wasserdichtheit erzielbar ist 



Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichriet sich durch 
die Kombination der Merkmale aus, daB ein Futter aus 
Textiimaterial, das auf seiner AuBenseite mit einer was- 
serundurchlassigen Membrane beschichtet ist, vorzufcs- 
5 weise 'unter Zwischenschaltung eme.r_mjt_dem Futter- 
material zu verklebenden Brandsohle, so auf einen Lei- 
sten gezwickt wird, daB sich ein Futtereinschlagrand 
unter den Leisten erstreckt, daB sodann auf den Futter- 
einschlagrand KJebstoff aufgetragen und eine Dicht- 

io brandsohle, die auf ihrer Oberseite ebenfalls mit der 
wasserundurchlassigen Membrane versehen ist, mem- 
braneseitig mit KJebstoff versehen und mit dem Futter- 
einschlagrand verklebt wird, daB danach das Obermate- 
rial uber das Futter auf den Leisten aufgezwickt und der 

is mit KJebstoff versehene Einschlagrand des Obermateri- 
als mit der Dichtbrandsohle verklebt wird, und daB an- 
schliefiend eine Laufsohle mit deB Einschlagrand des 
Obermaterials verklebt wird. 

Durch diese Verfahrensweise wird erreicht, daB das 

20 Einarbeiten der Hinterkappe auf herkommliche Weise 
ohne zusatzliche maschinelle Hilfsmittel erfolgen kann. 
Durch das Verkleben der Dichtmembrane des Futter- 
einschlagrandes mit der Dichtmembrane auf der Brand- 
sohle wird eine einwandfreie Dichtheit des Schuhwerk- 

25 bodens erzielt Der Schuh kann auf iibliche Weise mit 
einer angeklebten Laufsohle ausgestattet werden, so 
daB keine Kunststoffspritzmaschine und auch keine teu- 
ren Spritzformen zur Ausbildung der Laufsohle not- 
wendig sind. 

30 Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme 
auf die Zeichnung naher erlautert, die einen schemati- 
schen Querschnitt durch einen nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren hergestellter Schuh zeigt 
Wie die Zeichnung zeigt, wird auf einen Leisten 1 ein 

35 Futtermaterial 2 aufgezwickt, das an seiner AuBenseite 
mit einer wasserundurchlassigen Membrane versehen 
ist und dessen (nicht gezeigte) Verbindungsnahte durch 
ein aufgeschweiBtes Membraneband abgedichtet sind. 
Das Futtermaterial 2 ist so modelliert, daB es im Zwick- 

40 rand rundum u m etwa 10 mm um eine iibliche Brand- 
sohle 3 eingeschlagen und liber einen Kleberand mit 
dieser Brandsohle verbunden werden kann. Das Futter- 
material 2 kann fiir jedes beliebige Schuhmodell einge- 
setzt werden. Eine mit KJebstoff versehene (nicht ge- 

45 zeigte) Hinterkappe wird in herkommlicher Weise zwi- 
schen ein Obermaterial 4 (Textil oder Leder) und das 
Futtermaterial 2 eingelegt und mit diesem heiB ver- 
preBt. 

Der Futtereinschlagrand 2' wird danach mit KJebstoff 
so eingestrichen. Eine Dichtbrandsohle 5, die an ihrer 
Oberseite ebenfalls mit der wasserundurchlassigen 
Membrane beschichtet ist, wird membraneseitig im Be- 
reich des Futtereinschlagrandes 2' mit KJebstoff verse- 
hen und mit dem Futtereinschlagrand verpreBt Nach 
55 diesem Vorgang ist das Futter des Schuh werkes wasser- 
dicht Im n&chsten Arbeitsgang wird das Obermaterial 4 
auf iibliche Weise auf den Leisten klebegezwickt, wobei 
ein Einschlagrand 4' des Obermaterials 4 die Dicht- 
brandsohle 5 im Bereich des Einschlagrandes 2' des Fut- 
60 ters 2 Qberlagert und mit der Brandsohle verklebt wird. 
Sodann wird eine (nicht gezeigte) Laufsohle mit dem 
Einschlagrand 4' des Obermaterials 4 verklebt 



65 



Patentanspruch 

Verfahren zum Herstellen von Schuhwerk, gekenn- 
zeichnet durch die Kombination der Merkmale,. 
daB ein Futter aus Textiimaterial, das auf seiner 
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AuBenseite mit einer wasserundurchlassigen Mem- 
brane beschichtet ist, vorzugsweise unter Zwi- 
schenschaltung einer mit dem Futtermaterial zu 
verklebenden Brandsohle, so auf einen Leisten ge- 
zwickt wird, daB sich ein Futtereinschlagrand unter 5 
den Leisten erstreckt, daB sodann auf den Futter- 
einschlagrand Klebstoff aufgetragen und eine 
Dichtbrandsohle, die auf ihrer Oberseite ebenfalls 
mit der wasserundurchlassigen Membrane verse- 
hen ist, membraneseitig mit Klebstoff versehen und 10 
mit dem Futtereinschlagrand verklebt wird, daB da- 
nach das Obermaterial tiber das Futter auf den Lei- 
sten aufgezwickt und der mit Klebstoff versehene 
Einschlagrand des Obermaterials mit der Dicht- 
brandsohle verklebt wird, und daB anschlieBend ei- 15 
ne Laufsohle mit dem Einschlagrand des Oberma- 
terials verklebt wird. 
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When making shoes, a textile lining (2) is coated on its outside 
with a water-impermeable membrane pref. with the interposition of a 
welt which is stuck to the lining. The lining is then turned in on a 
last so that an edge (2 f ) extends under the last and adhesive is 
applied to this edge. A sealing welt (5) which has on its upper side a 
impermeable membrane is provided on the membrane side with adhesive 
and stuck onto the turned-in lining edge. 

The upper material (4) is then drawn over the lining on the last 
and the turned in edge of the upper provided with the adhesive is stuck 
to the sealing welt. An outsole is then stuck onto the turned edge of 
the upper. 

USE/ADVANTAGE - Easier manufacture ensuring watertightness around 
the seams. @.<4pp Dwg. No, 1/1)0 
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